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O. RIASSUNTO 

Dispositivo ("R"), e relativo procedimento, di rocchettatura di un prodotto lungo e metallico (10) awolgibile. 11 dispositivo ("R") comprende un mandrino (12) 
avente sezione trasversale sostanzialmente circolare e rotante intomo ad un asse orizzontale, verticale o inclinato, un elemento di contenimento (13) del prodotto 
metallico (10), disposto in corrispondenza del mandrino (13) e sostanzialmente ortogonale all'asse, ed alraeno un dispositivo di contenimento e guida (15, 16), atto 
ad essere azionato tra una prima posizione di lavoro, in cui coopera con il mandrino (12), ed una seconda posizione di riposo in cui e 1 lontandisposto dal mandrino 
(12). L*elemento di contenimento (13) comprende un canale anulare (14) ricavato in prossimita' di una superficie estema del mandrino (12). II dispositivo di 
contenimento e guida (15, 16) comprende una scanalatura (20) che definisce una guida di accompagnamento del prodotto metallico (10) lungo una circonferenza 
estema del mandrino (12) verso il canale anulare (14), quando il dispositivo di contenimento e guida (15, 16) si trova nella prima posizione di lavoro. 
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10 CAMPO DI APPLICAZIONE 

II presente trovato si riferisce ad un dispositivo 
e al relativo procedimento di bobinatura di prodotti 
metallici lunghi, ferrosi e non, come ottenuti da 
operazioni di trafilatura o laminazione, siano esse 

15 realizzate a freddo o a caldo. In particolare, il 
trovato si rivolge alia bobinatura di fili, barre, 
nastri piatti, vergelle, bordioni (lisci o nervati) , 
o tubi, aventi una sezione trasversale tonda, 
quadra, rettangolare, esagonale o altro, di varie 

20 dimensioni . 

In particolare, il trovato riguarda il dispositivo 
di guida e di contenimento del prodotto bobinato, 
sul mandrino di awolgimento, al fine di contenerlo 
lateralmente e di imporre alia bobina in formazione 

25 la voluta forma esterna. Il mandrino di awolgimento 
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puo presentare 1'asse di rotazione orizzontale, 
verticale, o inclinato. 

II trovato si applica alle macchine bobinatrici 
con asse a sbalzo. 



Sono noti nella tecnica i problemi connessi alia 
bobinatura, su un mandrino in rotazione continua/ di 
un prodotto metallico lungQ, laminato o trafilato, 
che viaggi ad elevata velocita, per essere awolto 
in spire contigue, adiacenti e sovrapposte, in modo 
uniforme, a formare bobine molto compatte- 

E' noto che 1'operazione di forma tura della 
bobina, in modo che le spire siano compatte ed 
uniformemente distribuite in ogni strato e per tutta 
l'estensione longitudinale della bobina, e molto 
delicata. 

E' pure noto il problema di estrarre facilmente 
dal mandrino le bobine finite. 

Se 1'operazione di estrazione della bobina non e 
correttamente eseguita si possono concretizzare 
difetti nelle bobine finite, quali ad esempio \an 
rilascio delle spire awolte e/o un cattivo aspetto 
estetico del rotolo bobinato. Inoltre, se la bobina 
non presenta una geometria regolare, si pongono 
problemi di impilaggio in fase di magazzinaggio, 



STATO DELLA TECNICA 
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nonche problemi di messa a dimora sulla macchina 
utilizzatrice e problemi di corretto svolgimento del 
prodotto bobinato. 

E' nota dal brevetto europeo EP-B-1. 126*934, una 
5 macchina bobinatrice che comprende apposite guide, 
di forma sostanzialmente semi-cilindrica, i 
cosiddetti "flaps", dette anche "manine", o palette 
infilatrici. Le suddette guide . sono atte a 
intercettare il prodotto metallico da awolgere, in 
10 arrivo dal lamina toio o dalla traf ilatrice, e sono 
atte a facilitare la formazione delle prime spire 
della bobina sul mandrino. Detta macchina 

■ 

bobinatrice nota, che ha l'asse del mandrino a 
sbalzo, comprende anche una piastra mobile di 

15 contenimento frontale, che coopera con la parte 
terminale, a sbalzo, del mandrino, . e che pud 
disporsi nelle segu.enti due posizioni limite: una 
prima posizione di formazione bobina, in cui la 
piastra di contenimento si trova ortogonale all'asse 

20 del mandrino e coassiale ad esso, ed una seconda 
posizione in cui la stessa piastra di contenimento e 
ruotata di circa 90° e disposta sostanzialmente 
parallela all'asse del mandrino, in una posizione di 
non interferenza con il percorso di scarico della 

25 bobina finita. 
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10 



25 



Prima di iniziare la distribuzipne delle spire sul 
mandrino e necessario che il prodotto metallico da ft 
awolgere si trovi in una condizione di corretta 



e 



presa con il mandrino stesso; a tal fine 
necessario prevedere un dispositivo che esegua con ' >' 
estrema af fidabilita, precisione e ripetitivijja \ 
1'aggancio del prodotto metallico sul mandririo^ 



stesso 



Uno 




scopo del presente trovato e quello di 
realizzare un dispositivo di bobinatura di prodotti 



bobina 



finale in termini di awolgimento, 



20 corrpattezza, densita delle spire e tenuta delle 



Un ulteriore scopo del trovato e quello di evitare 
danneggiamenti e minor qualita del prodotto. 



E 



pure uno scopo quello di semplif icare le 



operazioni di manutenzione di detto dispositivo. 
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metallici lunghi che garantisca una notevole 
rapidita di messa a dimora dei mezzi mobili di - ,;tJH 3 
contenimento frontale che cooperano con la parte 
' terminale del mandrino . 
15 Un altro scopo del trovato & quello di garantire 
il corretto svolgimento del processo di bobinatura. 

Un altro scopo perseguito dal dispositivo secondo 
il trovato e quello di migliorare la qualita della 
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I vantaggi che ne conseguono sono una bobina 
avente un profilo geometrico voluto il che permette 
uno sfruttamento dello spazio di immagazzinamento, 
anche in altezza, ottimizzazione delle fasi di 

5 manipolazione e trasporto, e migliore funzionamento 
delle macchine utilizzatrici, che possono cosi 
lavorare a velocita maggiore. 

Per owiare agli inconvenienti della tecnica nota 
e per ottenere questi ed altri scopi e vantaggi, la 
10 Richiedente ha studiato, sperimentato e realizzato 
11 presente trovato. 

ESPOSIZIONE DEL TROVATO 

II presente trovato e espresso e caratterizzato 
nelle rivendicazioni principali . 

15 Le rivendicazioni secondarie espongono altre 
caratteristiche del presente trovato, o varianti 
dell 'idea di soluzione principale. 

In accordo con i suddetti scopi, un dispositivo di 
bobinatura di prodotti lunghi, siano essi laminati 6 

20 trafilati, secondo il presente trovato e prowisto 
di un dispositivo di contenimento e guida che 
presenta le caratteristiche di cui alia 
rivendicazione 1. 

Gli scopi sono raggiunti anche per mezzo di un 



25 metodo, o procedimento, di 



bobinatura del prodotto 
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metallico lungo, che presenta le caratteristiche ^ 
della rivendicazione principale di procedimento . 

II dispositivo ed il procedimento secondo il 
presente trovato si applicano alle macchine per la 
5 bobinatura di prodotti metallici lunghi, ottenuti da 
operazioni di laminazione, o di trafilatura, siano 
esse eseguite a freddo, o a caldo. I prodotti 
possono essere indif f erentemente fili, barre, nastri 
piatti, vergelle, o bordioni (lisci o nervati) , 

10 tubi, sia , di materiale ferroso, quale acciai a 
basso, medio, o alto tenore di carbonio, acciai 
inox, legati o altro, sia di materiale non ferroso, 
come alluminio, rame, o altro. Il trovato si applica 
alle macchine bobinatrici o rocchettatrici il cui 

15 mandrino e previsto con asse a sbalzo. 

Detti prodotti metallici lunghi possono presentare 
qualunque sezione trasversale, ossia tonda, quadra, 
rettangolare, esagonale, od altro, in particolare, 
ma non limitatamente, con diametri compresi tra 8 mm 

20 e 52 mm o, nel caso di barre o nastri piatti, con 
una sezione trasversale compresa tra 60 mm 2 (per 
esempio 20 mm x 3 mm) e 1.400 mm 2 (per es. 70 mm x 20 
mm) . 

Nel seguito della descrizione con prodotto 
25 metallico lungo si identifica qualunque dei suddetti 

H mandatario 
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prodotti, nonch6 quelli simili, similari od Wrf 



assimilabili, viaggianti fino ad oltre 40-45 m/sec J i£$o®Z'S' 



con produzioni orarie di 110 tonnellate e piu. 

Secondo un primo aspetto del trovato il 
5 dispositivo di afferraggio coitprende 

vantaggiosamente un canale anulare, ricavato in un 
elemento di contenimento posto a una estremita del 
mandrino e ruotante con esso. Detto canale anulare 
pud avere una forma cilindrica oppure tronco-conica, 

10 quindi in una sezione . lungo un piano passante per 
l'asse del mandrino, presenta forma rispettivamente 
rettangolare, quadra ta oppure trapezoidale . Le 
dimension! della sezione del canale sono predefinite 
e tali da poter deformare il materiale che in esso 

15 viene convogliato, cosi che si sviluppino delle 
forze suf f icientemente elevate da permettere 
l'aggancio, per attrito, di una porzione iniziale 
del prodotto metallico da awolgere sul mandrino, 
Una variante prevede la presenza di zone ad 

20 aderenza migliorata, realizzate ad esernpio mediante 
una superficie dentata, o un sistema equivalente, 
utile a migliorare il coefficiente d' attrito fra il 
prodotto metallico da awolgere ed il mandrino. 

Le fasi dell ' aggancio si svolgono sostanzialmente 

25 nel modo seguente. La testa del prodotto metallico 

II mandatario 

GIAN CARLQDAL FORNO 

(per altri) 

STUDIOlsliP S.r.l. 

P.le Cavedalis, 6/2 - 33100 UDINE 




- 8 - 



glp Q2-5512 1 ^ 2QM 



entra in ion dispositivo di distribuzione delle spire 

* 

dal quale viene immessa, tangenzialmente rispetto al 

mandrino, in tin dispositivo di contenimento e guida, 

o flap, che guida la testa e contiene il prodotto 
5 mediante una scanalatura. 

Questa fase iniziale dell'awolgimento, secondo 

una variante, prevede che la testa del prodotto 



venga convogliata dal flap all'interno di una zona 
di bloccaggio. 



comprende un canale anulare di * contenimento, 
chiamato canale rotante, ricavato su un piatto 
trasversale disposto lateralmente al mandrino. 

Secondo una formulazione realizzativa, tale piatto 
15 trasversale puo essere completamente esterno 
rispetto al mandrino, oppure parzialmente 
all'interno di quest ' ultimo. 

La suddetta scanalatura comprende una parete 
laterale che, almeno nel flap che riceve la testa 
20 del prodotto, ha un andamento inclinato, o ad elica, 
giacente su una circonf erenza. 

Secondo una variante, tale scanalatura presenta 
un'inclinazione sufficiente a guidare la testa del 
prodotto verso la zona di bloccaggio. La scanalatura 



25 a parete inclinata, o ad elica, pud essere limitata 




10 



Secondo una variante, detta zona di bloccaggio 



II mandatario 
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1 e > 



f* * 



10 



al flap superiore, o a quello inferiore, owero g 5| 



comprendere almeno parte di % entrambi . 

II flap che presenta la scanalatura inclinata puo 
essere vantaggiosamente il flap superiore, ma in 
5 forme di realizzazione particolari del dispositivo 
di rocchettatura puo essere realizzata anche in un 
altro flap, gualunque sia la disposizione del 
dispositivo in operazione, ad esempio ad asse di 
rotazione orizzontale, verticale o inclinata. 

ILLUSTRAZ IONE DEI DISEGNI 
Questi ed ulteriori scopi e vantaggi del presented 
trovato risulteranno piu evidenti dalla seguente 





descrizione di un esempio di realizzativo non 
limitativo, di un dispositivo di rocchettatura di v :( 



• ■ « • ■>! < ■ 



. _ » 



15 prodotti metallici, con riferimento alle seguentji 



figure, di cui: 



i . f< W :a 

- la Fig. 1 rappresenta una vista in prospettiva <±L\.;^ 

un dispositivo di rocchettatura secondo 
il presente trovato, nel caso di specie 
20 ad asse orizzontale; 

* 

- la Fig. 2 rappresenta una vista in sezione assiale 

del dispositivo di Fig. 1; 

- la Fig. 3 rappresenta una vista in sezione 

ingrandita della parte A della Fig. 2. 

25 DESCRIZIONE DI UNA FORMA PREFERENZ I ALE DI 
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Nel seguito, per semplif icare, il prodotto 
metallico da awolgere, qualunque esso sia, tra "' , Mtf-tkK 

* 

quelli sopra indicati, verra denominato filo 
5 metallico 10. 

Con riferimento alle figure allegate, un 
dispositive di rocchettatura "R" per fili metallici 

10 e disposto a valle di una linea .di produzione, non 

* 

illustrata. II filo metallico 10 viene guidato su un 
10 aspo rotante 11 (Fig. 1) , grazie ad un dispositivo di 
distribuzione noto e non illustrato, per distribuire 
quest 'ultimo in modo uniforme e voluto. 

L'aspq 11 contprende un mandrino 12 (Fig. 2), al 
quale e associato tan piatto interno 13 che definisce 
15 una delle pareti laterali 21, fra le quali awiene 
la formazione della bobina, e contprende un canale 
anulare 14 in corrispondenza della superficie 
esterna del mandrino 12, che nella vista in sezione 
di Fig. 2 appare come una gola. II canale 14 e atto 
20 ricevere, almeno per una o piu spire, il tratto 
iniziale del filo metallico 10 che si awolge sul 
mandrino 12. In corrispondenza del canale anulare 14 

11 mandrino 12 presenta opportunamente, ma non 
necessariamente, una zona 17 ad aderenza migliorata 

« 

25 sulla superficie esterna. Il dispositivo di 
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rocchettatura 11 R" contprende anche due elementi di ; 




contenimento e guida, o flaps, di cui uno "superiore k*^,, 
15 ed uno inferiore 16, azionabili da rispettivi 
meccanismi di attuazione 18, 19, per essere portati 
5 in, oppure allontanati da, una rispettiva posizione 
di lavoro. 

II flap superiore 15 £ prowisto di -una guida o 
scanalatura 20, attraverso la quale la testa del 
filo metallico 10 viene guidata nell'operazione di 

10 awolgimento durante i primi giri del mandrino 12, 
awiandola all'interno del canale anulare 14 del 
piatto interno 13 . 

II dispositivo di rocchettatura "R" secondo il 
trovato prevede anche forme di real izzazi one 

15 alternative nelle quali e presente un solo flap 15 o 
16, nella zona di mandrino 12 dove e necessario fare 
iniziare 1 ' awolgimento . In alternativa, sono 
possibili forme di realizzazione con un numero di 
flaps maggiore di due, oltre a prevedere meccanismi 

20 di accostamento o allontanamento dei flaps di vario 
genere, siano essi rdtanti o traslanti su un piano 
ortogonale all'asse del mandrino 12. 

Mezzi di traslazione possono essere previsti per 
spostare assialmente il piatto interno 13 rispetto 

25 al mandrino 12 quando il primo strato di spire & 

II mandatario 
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10 



15 



20 



stato formato, cosi che gli altri strati di spire 



1 g 6EH. 2004 



siano esattamente larghi come il primo. 

II funzionamento del dispositivo di rocchettatura 
11 R" durante le fasi dell ' aggancio e il seguente. 




La testa del filo metallico 10 viene inizialmente 
fatta entrare nella scanalatura 20 del flap 15, e 
deviata da una parete laterale inclinata, o ad 
elica, la quale & atta a giudare il filo metallico 
10 verso il canale anulare 14. 

Successivamente la testa del filo metallico 10 
entra nella scanalatura 20 del flap 15, e prosegue 
ad awolgere le spire che formano il primo strato 
della bobina. Nel momento in cui il filo metallico 
10 ha formato Tin numero sufficiente di spire, in 
funzione delle sue dimensioni sezionali, 
risulta af f errato saldamente dal mandrino 12 ed e \o 



esso fO 

O' 



quindi possibile aprire i flaps 15, 16, ed awiare 
la distribuzione del filo metallico 10 sul mandrino 
12 per completare la bobina. 

Grazie alle caratteristiche innovative del 
dispositivo di rocchettatura n R" secondo il trovato, 
ed in particolare della sinergia tra il flap 15 che 
permette un awiamento verso il canale anulare 14 e 
la presenza del canale 14 stesso con la sua 




25 particolare sezione, 



e 



possibile realizzare un 

li mandatario 
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aggancio rapido, e senza errori, di fili metallici 
10 che arrivano a velocita di avanzamento elevate, 
anche superior! a 40-45 m/sec, senza rallentare la 
velocita di rotazione dell'aspo 11 con una 

■ 

disposizione ottimale delle spire nella bobina. 

Con il dispositivo di rocchettatura n R n secondo il 
trovato si ottengono rotoli o bobine di elevata 
compattezza e peso: il coefficiente di rienpimento 
varia da 0,6 a 0,9 mentre il peso della bobina e 
variabile da 1.500 a 5.000 kg. Le dimensioni tipiche 
della bobina sono: diametro interno compreso tra 700 
mm e 900 mm, altezza compresa tra 700 mm e 900 ram, 
diametro esterno variabile in funzione del diametro 
interno, dell 'altezza, del peso e del coefficiente 
di rienpimento del rotolo bobina to. 

E 1 chiaro comunque che al dispositivo di 
rocchettatura "R" fin qui descritto possono essere 
apportate modifiche e/o aggiunte di parti, senza per 
questo uscire dall'ambito del presente trovato. 

E 1 anche chiaro che, sebbene il trovato sia stato 
descritto con riferimento ad esempi specif ici, una 
persona esperta del ramo potra senz'altro realizzare 
altre forme equivalenti di dispositivo e metodo di 
rocchettatura di prodotti laminati o trafilati, 
tutte rientranti nell ' oggetto del trovato . 

I! mandatario 
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RIVENDICAZIONI 
1 - Dispositive di rocchettatura di un prodotto 
lungo metallico (10) awolgibile, comprendente un 
mandrino (12) avente sezione trasversale 
sostanzialmente circolare e rotante intorao ad tin 
asse orizzontale, verticale o inclinato, un elemento 
di contenimento (13) di detto prodotto metallico 
(10) , disposto in corrispondenza di detto mandrino 
(13) e sostanzialmente ortogonale a detto asse, ed 
almeno un dispositivo di contenimento e guida (15, 
16), atto.ad essere azionato tra una prima posizione 
di lavoro, in cui coopera con detto mandrino (12), 
ed una seconda posizione di riposo in cui e 
lontandisposto da detto mandrino (12), 
caratterizzato dal fatto che detto elemento di 
contenimento (13) coittprende un canale anulare (14) 
ricavato in prossimita di una superficie esterna di 
detto mandrino (12), e che detto dispositivo di 
contenimento e guida (15, 16) cornprende una 
scanalatura (20) che e atta a definire una guida di 
accompagnamento di detto prodotto metallico (10) 
lungo una circonf erenza esterna di detto mandrino 

(12) verso detto canale anulare (14), quando detto 

* 

dispositivo di contenimento e guida (15, 16) si 
trova in detta prima posizione di lavoro. 

II mandatario 
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2 - Dispositivo di rocchettatura come alia 
rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
detto canale anulare (14) presenta una sezione 
trasversale sostanzialmente rettangolare . 

3 - Dispositivo di . rocchettatura come alia 
rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
detto canale anulare (14) presenta una sezione 
sostanzialmente trapezoidale. 

4 - Dispositivo di rocchettatura come alia 

rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 

detto dispositivo di contenimento e guida comprende 
almeno un flap (15) . 

5 - Dispositivo di rocchettatura come alia 
rivendicazione 4, caratterizzato dal fatto che 
detto dispositivo di contenimento. e guida comprende 
un ulteriore flap (16) disposto diametralmente 
opposto al detto almeno un flap (15) . 

6 - Dispositivo di rocchettatura come- alia 
rivendicazione 5, caratterizzato dal fatto che 
detto almeno un flap (15) e detto ulteriore falp 
(16) costituiscono, in detta prima posizione di 
lavoro, una copertura laterale di detto canale 
anulare (14) . 

7 - Procedimento di rocchettatura di un prodotto 
lungo metallico (10), eseguito per mezzo di un 

II mandatario 
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lb. 



dispositivo di rocchettatura che comprende un 



mandrino 



(12) 



avente 



sezione 



trasversale 




pern 



sostanzialmente circolare e rotante intorno ad un 
asse orizzontale, verticale o inclinato, un elemento 
5 di contenimento (13) di detto prodotto metallico 
(10)/ disposta ad una estremita di detto mandrino 
(12) e sostanzialmente ortogonale a detto asse, ed 



almeno un dispositivo di contenimento e guida (15, 




16) , atto ad essere azionato tra una prima posizione ^ 
di lavoro in cui coopera con detto mandrino (12), e <frT^ 
seconda posizione di riposo in cui 



una 

lont andi spo s to 



da 



detto 



mandrino 




carat terizzato dal fat to che comprendente le 
seguenti f asi : 

- una prima fase in cui una testa di detto prodotto 
metallico (10) viene inserita in una scanalatura 

t % 4 X 

(20) di detto dispositivo di contenimento e guida 
(15) disposto in detta sua prima posizione di Y2. % 
lavoro, in modo da guidare detto prodotto metallico X* 



20 (10) lungo una circonf erenza esterna di detto 
mandrino (12) ; . 

- una seconda fase in cui detto prodotto metallico 
(10) e guidato da detta scanalatura (20) all'interno 
di un canale anulare (14) ricavato su detto elemento 




25 di contenimento (13); 
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in detto canale anulare (14), mediante forze di 
attrito generate tra detto prodotto metallico (10) e 
5 le pareti di detto canale anulare (14) ; 

- una quarta fase in cui detto prodotto metallico 
(10) viene avvolto su detto mandrino (12) per un 
tratto di lunghezza predeterminato ; 

- una quinta fase in cui detto dispositivo di 
10 c'ontenimento e guida (15) viene portato da detta 



prima posizione di lavoro a detta seconda posizione 
di riposo; ed 

- una sesta fase in cui detto prodotto metallico 
(10) viene awolto di per la sua rimanente 
15 lunghezza. 

8 - Procedimento come' alia rivendicazione 7, 
caratterizzato dal fatto che durante detta prima 
fase detto prodotto metallico (10) viene inserito in 
detta scanalatura (20) per mezzo di un distributore 

20 di detto prodotto metallico (10) . 

* 

9 - Procedimento come alia rivendicazione 8, 
caratterizzato dal fatto che durante detta prima 
fase, detto mandrino (12) e in rotazione intorno al 
proprio asse. 

25 10 - Procedimento coma alia rivendicazione 7, 



II mandatario 
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caratterizzato dal fatto che detto tratto di 
lunghezza predeterminato e compreso tra una frazione 
di spira e tre spire. 

11 - Dispositivo e procedimento di rocchettatura di 
prodotti laminati o trafilati, sostanzialmente come 
descritto, con riferimento agli annessi disegni. 

p. DANIELI & C. OFFICINE MECCANICHE S.p.A. 

gp/at/gdf 

CARCDWFOftNO 

(per s6 e per gli altri) 

STUDIO GLP S.r.1. 
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Spett.le 

MINISTERO DELLE ATTIVITA PRODUTTIVE 
Ufficio Italiano Brevetti e Marchi - Roma 
La Societa DANIELI & C. OFFICINE MECCANICHE S.pA 
con sede in Via Nazionale a BUTTRIO (UD), a mezzo dei propri 
mandatari Gilberto Petraz (n. albo 103), Franca Garofolo (n. albo 
402), GianCarlo Dal Forno (n. albo 65), Bruna Pocecco (n. albo 
401), Davide Luigi Petraz (n. albo 954B) e Stefano Ligi (n. albo 
950B), con firma libera e disgiunta e con facolta di farsi sostituire 
ai sensl della procura speciale e con domicilio eletto presso la 
GLP Sri con sede in P.le Cavedalis 6/2, 33100 UDINE, P.I. 
00601820301 




STE grocentV , 

T — n ^mkl ' 



chiede 



■ y V. 

1- 



di poter effettuare delle correzioni alia domanda di brevetto penPK r * 



B: 






invenzione industrial n. UD 2004 A 000007 depositata il 19-01- 

\s ., -10,33 Enro |> 

04 presso la C.C.I.A.A. di Udine, ai sensi dell'art. 26 del R.D.A - -.■■^ 
05.02.1940, n. 244, come modificato con DPR 22.06.1979 n/£ J '-=- — ~* *■* 
338. It" 

Chiede dunque di poter correggere la descrizione, le 
rivendicazioni ed i disegni, come risulta dalle postille sotto 
riportate in riferimento alle pagine della descrizione e delle 
rivendicazioni, ed alle tavole da disegno originali, oggetto di tali 
correzioni. 
Si allega: 

ALLEGATO A - copia in duplice delle rettifiche da apportare alia 
descrizione, alle rivendicazioi ed alle tavole da disegno; 
ALLEGATO B - copia in duplice della descrizione, delle 
rivendicazioni e delle tavjale^a^iseaRe-f^i-ir.iji sono riportati i 
rinvii alle postille; 



MINISTERO BLUE ATTMTS FiWDUnT 
D.CS.r.C. - UfT. If.':- Brcvetti e Marchi 
Officio 'J2 - U;T"io ^WVvlto 

■ iii - ~r — - • • — » * ** 
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ALLEGATO C - copia ex novo della descrizione, delle 

rivendicazioni e delle tavole da disegno. 

Le rettifiche da apportare sono le seguenti: 

(1) a pag. 4, fra la riga 8 e la riga 9, aggiungere "Dal brevetto 
statunitense US-A-3,592,399 e nota urVapparecchiatura per 
afferrare ed awolgere la testa, o capo, di up prodotto 
laminato su un mandrino, rotante su un suo asse 
orizzontale, la quale e prowlsta di un primo piatto di 
contenimento della bobina da formare, disposto 
perpend icolare al mandrino, e di un secondo piatto di 
contenimento laterale della stessa bobina. Tale secondo 
piatto e autonomo e mobile rispetto al mandrino fra una 
posizione operativa, in cui e parallelo al primo piatto, ed una 
posizione di estrazione, in cui e disposto lontano dal 
mandrino e ruotato lateralmente di 90° rispetto ad esso. In 
particolare, il secondo piatto e montato girevole su un 
elemento cilindrico di supporto, che a sua volta pud ruotare 
su un sostegno verticale. Per facilitare I'inizio della 
formazione della bobina, il secondo piatto di contenimento 
ha un asse di rotazione che non coincide con quello del 
mandrino ed e prowisto di una scanalatura anulare che 
presenta una superficie circolare eccentrica rispetto alia 
superficie esterna del mandrino. Le due superfici, a causa 
del disassamento fra il secondo piatto di contenimento ed il 
mandrino, formano un canale di aggancio a sezione 
variabile, nel quale va ad incastrarsi la testa del prodotto 
laminato da awolgere. Inoltre, per agevolare I'aggancio del 
capo all'awio dell'operazione di awolgimento, 
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I'apparecchiatura comprende un elemento di guida di forma 
sostanzialmente semicircolare che, in posizione operativa, 
coopera con il suddetto canale di aggancio fino a quando 
sul mandrino state awolte le prime spire. Dopo la 
formazione di alcune spire, I'elemento di guida viene 
allontanato dal mandrino e sollevato in una posizione 
inattiva. Questa apparecchiatura non consente di ottenere 
un aggancio della testa ripetitivo e affidabile. Se I'aggancio 
non si verifica, allora si ha uno scorrimento relativo tra il 
prodotto laminato e il mandrino per cui la bobinatura non 
pud avere inizio. Se invece la testa si sgancia dal canale di 
aggancio, dopo la formazione di alcune spire (con il 
mandrino in coppia e il flusso di prodotto laminato in atto), si 
ha un allentamento della tensione delle spire, un 
conseguente slittamento tra le parti e quindi si. genera 
incaglio a monte del dispositivo di bobinatura, con tutti i 
problemi che ne derivano. Lo sgancio in fase di bobinatura 
e favorito anche dal progressivo raff redd am entd del prodotto 
laminato il quale, ritirandosi, inizia ad accorciarsi a partire 
dalla testa, determinando cosl un tiro che determina lo 
sfilamento della testa medesima dal canale di afferraggio. 

E pertanto di fondamentale importanza riuscire a 
garantire un aggancio sicuro e durevole del tratto iniziale 
del prodotto laminato sul mandrino."; 
(2) a pag. 7, riga 5, sostituire "afferraggio comprende 
vantaggiosamente un canale anulare, ricavato in un 
elemento di contenimento posto ad un'estremita del 
mandrino ruotante con esso.", con "bobinatura e prowisto di 




mi 
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una zona di bloccaggio, o di afferraggio, di una porzione 
iniziale del prodotto metallico che comprende 
vantaggiosamente un canale anulare, o canale rotante, 
ricavato in un elemento di contenimento posto a una 
estremita del mandrino e ruotante con esso. Secondo una 
formulazione realizzativa, tale elemento di contenimento 
pud essere completamente esterno rispetto al mandrino, 
oppure parzialmente alPinterno di quest'ultimo."; 

(3) a pag. 7, riga 9, dopo "oppure", aggiungere "preferibilmente"; 

(4) a pag. 7, riga 12, sostituire "trapezioidale", con 
"preferibilmente trapezioidale o cuneiforme"; 

(5) a pag. 7, riga 14, sostituire "deformare il materiale", con 
"incastrare una porzione iniziale del prodotto metallico"; 

(6) a pag. 7, riga 17, sostituire ", per attrito, di una porzione 
iniziale del prodotto metallico da avvolgere sul mandrino. 

Una variante", con "per il solo effetto dell'attrito. 
Pertanto non e necessario prevedere appositi mezzi di 
pinzatura. 

Al fine di assicurare un serraggio piu sicuro, una 
variante"; 

(7) a pag. 7, riga 21 , dopo " dentata", aggiungere "o zigrinata"; 

(8) a pag. 7, fra la riga 23 e la riga 2, aggiungere "In altre parole, 
il presente trovato prevede il convogliamento forzato del 
tratto iniziale del prodotto laminato airinterno del canale 
anulare per mezzo di uno o due flaps contrapposti che 
ricevono il filo dal distributore. II canale anulare, che e 
ricavato in un elemento di contenimento posto ad 
un'estremita del mandrino e ruotante con esso, ha forma 
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tronco-conica e coopera con una fascia circolare zigrinata 
della superficie estema del mandrino. 

II suddetto canale anulare, visto in sezione, e a piano 
inclinato, cioe trapezoidale, per cui permette di accettare 
ogni differenza di tolleranza di diametro del prodotto 
laminato, garantendo comunque il bloccaggio di 
quest'ultimo per effetto dell'incastro forzato nella sezione 
cuneiforme e delPattrito sulla dentatura anulare. Ci6 vale 
soprattutto nel caso in cui il prodotto laminato da bobinare 
sia una barra tonda nervata per cemento armato, fa quale, 
per la presenza delle nervature o "rib", non ha una sezione 
perfettamente circolare ma leggermente ovale: la 
conformazione del canale consente quindi bloccare la barra 
nervata in qualunque posizione essa arrivi e quindi con 
qualunque dimensione trasversale essa presenti al canale 
stesso. 

(9) a pag. 8, riga 4, sostituire "il prodotto mediante una 
scanalatura.", con "il prodotto e guida la testa mediante una 
apposita scanalatura"; 

(10) a pag. 8, riga 8, sostituire "dal flap all'interno di una zona di 
bloccaggio.", con "dalla scanalatura del flap alPinterno della 
zona di bloccaggio."; 

(11) a pag. 8, riga 10, togliere "Secondo una variante, detta 
zona di bloccaggio comprende un canale anulare di 
contenimento, chiamato canale rotante, ricavato su'un piatto 
trasversale disposto lateralmente al mandrino. 

Secondo una formulazione realizzativa, tale piatto 
trasversale pud essere completamente esterno rispetto a I 
mandrino, oppure parzialmente all'interno di quest'ultimo."; 
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(12) a pag. 8, riga 21, sostituire "giacente su una circonferenza. 
Secondo una variante, tale scanalatura presenta", con 

"con"; 

(13) a pag. 9, fra la riga 9 e la riga 10, aggiungere "In accordo 
con un'altra forma di realizzazione, sul citato elemento di 
contenimento e applicata una flangia che e sagomata in 
modo d'avere un dente anulare sostanzialmente coassiale 
al,mandrino e che definisce il canale anulare dl aggancio. II 
dente anulare permette di ottenere matasse senza spire 
sporgenti. Infatti, una volta completata la bobina, la 
superficie laterale di quest'ultima, sul lato di aggancio, 
risultera perfettamente piana e parallela all'altra superficie 
laterale, con tutti i vantaggi che ne derivano, anche se la 
bobina stessa presentera un incavo circolare 
corrispondente aH'ingombro del dente anulare. Tale incavo 
circolare sara tuttavia pressoche trascurabile e comunque 
ininfluente se rapportato al volume complessivo della 
bobina."; 

(14) a pag. 9, fra la riga 24 e la riga 25, aggiungere "- la Fig. 4 
rappresenta una variante della forma di realizzazione di Fig. 
2." 

(15) a pag. 9, riga 25, sostituire "UNA", con "ALCUNE"; 

(16) a pag. 12, fra la riga 2 e la riga 3, aggiungere "In accordo 
con una variante alia forma di realizzazione fin qui descritta, 
e prevista la presenza di una flangia 30 (Fig. 4) applicata j 
suH'elemento di contenimento 13 e sagomata in modo 
d'avere un dente anulare 31 sostanzialmente coassiale al 
mandrino 12. II dente anulare 31 definisce il canale anulare 
14. 



-7- 



Rif. glp Q2-5512 





II dente anulare 31 e leggermente convergente verso 
I'esterno ed ha vantaggiosamente uno spessore, o altezza 
H sostanzlalmente uguale al diametro del fllo metallico 10, 
quando quest'ultimo e di dlmensioni relativamente grandi, 
per esemplo di 16 mm o valori superiori, oppure uguale ad 
un multiplo del diametro del filo metallico 10 (come nel caso 
rappresentato in Fig. 4), quando quest'ultimo e di 
dimensioni relativamente piccole, per esempio di 6 mm. In 
questo secondo caso I'altezza H del dente anulare 31 e per 
esempio di 12 mm. 

La sporgenza, o lunghezza L del dente anulare 31 e 
sostanzialmehte uguale a un valore compreso fra 1,5 e 2 
volte il diametro del filo metallico 10. 

La flangia 30 pud anche essere intercambiabile in 
funzione delle dimensioni del filo metallico 10 da awolgere 
ed e realizzata in materiale ad elevata durezza, come per 
esempio acciaio per utensili." 

(17) a pag. 14, riga 16, dopo "anulare (14)", aggiungere ", il 
quale e"; 

(18) a pag. 14, riga 18, dopo "mandrino (12)", aggiungere "ed e 
coassiale all'asse di rotazione di detto mandrino (12)"; 

(19) a pag. 14, riga 23, dopo "anulare (14)", aggiungere "e 
coassiale a quest'ultimo"; 

(20) a pag. 15, fra la riga 23 e la riga 24, aggiungere "7 - 
Dispositivo come in una qualsiasi delle rivendicazioni 

precedenti, caratterizzato dal fatto che una flangia (30) e 
applicata su detto elemento di contenimento (13) 
sostanzialmente perpendicolare a detto mandrino (12) e 
sagomata in modo d'avere un dente anulare (31) 
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I sostanzialmente coassiale a detto mandrino (12), detto I 
dente anulare (31) deflnendo inferiormente detto canale 
anulare (14). 

8 - Dispositivo come nella rivendicazione 7, caratterizzato 
dal fatto che detto dente anulare (31) e leggermente 
convergente verso I'esterno. 
I 9 - Dispositivo come nella rivendicazione 7 o 8, 
caratterizzato dal fatto che detto dente anulare (31) ha uno 
spessore (H) sostanzialmente uguale al diametro di detto 
prodotto laminato (10), oppure ad un multiplo di. esso. 

10 -Dispositivo come nella rivendicazione 7, 8 o 9, 
caratterizzato dal fatto che la sporgenza (L) di detto dente 
anulare (31) e sostanzialmente uguale ad un valore 
compreso fra 1,5 e 2 volte il diametro di detto prodotto 
laminato (10). 

1 1 - Dispositivo come in una qualsiasi delle rivendicazione 
da 7 a 10, caratterizzato dal fatto che detta flangia (30) e 
intercambiabile in funzione delle dimensioni di detto 
prodotto laminato (10). 

12 - Dispositivo come in una qualsiasi delle rivendicazione 
da 7 a 13, caratterizzato dal fatto che detta flangia (30) e 
realizzata in materiale ad elevata durezza."; 

(21) a pag. 15, riga 24, sostituire "7", con "13"; 

(22) a pag. 16, riga 25, dopo contenimento (13)", aggiungere "in 
prossimita di una superficie esterna di detto mandrino (12) e 
coassialmente alPasse di rotazione di detto mandrino (12)"; 

(23) a pag. 17, riga 16, sostituire "8 - Procedimento come alia 
rivendicazione 7", con "14 - Procedimento come alia 
rivendicazione 13"; 
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(24) a pag. 17, riga 21, sostituire "9 - Procedimento come alia 
rivendicazione 8", con "15 - Procedimento come alia, 
rivendicazione 14"; 

(25) a pag. 17, riga 25, sostituire "10 - Procedimento come all! 
rivendicazione 7", con "16 - Procedimento come alia 
rivendicazione 13"; 

(26) a pag. 18, riga 4, sostituire "11", con "17"; 

(27) nella prima tavola sostituire "1/2", con "1/3"; 

(28) nella seconda tavola sostituire "2/2", con "2/3"; 
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(29) aggiungere la terza tavola " 
Distinti saluti. 
Udihe, 18-01-2004 
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